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PIECE MONOBLOC POUR LA REALISATION D' UN MORS D ' ANCRAGE DE 



CABLE , ET PROCEDE DE FABRICATION D'UN TEL MORS 

La presente invention concerne les mors destines a 
Ancrer sur des blocs de retenue des cables tels que des 
cables de precontrainte d'ouvrages de construction des 
haubans de pont. . . 

Ces mors ont habi tuellement une forme tronconique, 
et ils sont pourvus d' un canal axial de forme generale 
cylindrique recevant le brin de cable a ancrer. Ils 
cooperent avec des logements presentant au moins une 
portion tronconique complementaire, logements evides de 
part en part dans les blocs de retenue et traverses par 
les brins de cable a ancrer. 

Les mors en question sont composes de plusieurs (le 
plus souvent deux, trois ou quatre) elements identiques 
- appeles « clavettes » ci-apres - provenant d'une piece 
d'origine delimitee exterieurement par une surface 
tronconique et evidee par un canal axial cylindrique dont 
la face interieure est avantageusement striee. La piece 
d'origine est decomposee en clavettes par sciage selon 
deux, trois ou quatre demi -plans radiaux (ou plus) . 

Les clavettes obtenues par sciage sont soumises a un 
traitement thermique de durcissement superficiel. Un jonc 
annulaire en acier est loge dans une gorge circulaire, 
usinee sur la face tronconique externe de la piece 
d'origine, au voisinage de sa grande base, afin 
d' assembler les clavettes du mors. 

Le brevet frangais 2 586 076 decrit un mors 
d' ancrage compose de clavettes provenant toutes de la meme 
piece d'origine. Les sciages destines a decomposer cette 
piece en clavettes demeurent volontairement incomplets de 
fagon a laisser subsister des pontets de liaison de faible 
epaisseur entre les clavettes contigues le long du canal 
central de la piece. 



Cette fagon de realiser le mors convient bien a des 
fabrications en grande serie. Meme si les decoupes des 
clavettes ne sont pas strictement regulieres et 
identiques, on est assure que leur assemblage dans le mors 
ne provoque pas entre les clavettes d' appui sur des faces 
non complementaires qui risqueraient de deformer le canal 
cylindrique dans lequel le brin est agrippe. Les 
tolerances de fabrication, et les controles de qualite, 
sont done moins severes que lorsque les sciages sont 
complets et les clavettes stockees en vrac entre la 
decoupe et 1' assemblage . 

Une vue d'extremite de la piece monobloc 1 a partir 
de laquelle est fabrique un mors a trois clavettes 9 selon 
le brevet frangais 2 586 07 6 est representee sur la figure 
1. Les pontets 7, adjacents au canal cylindrique 3, sont 
situes au fond de fentes radiales 6 resultant des sciages 
effectues depuis la peripherie de la piece 1 sur toute sa 
longueur. Les pontets sont de faible epaisseur (moins de 
1 mm) , leur fonction etant essentiellement de tenir les 
clavettes 9 entre elles avant qu'ils soient rompus . Pour 
effectuer cette rupture, la methode habituelle est 
d' enfoncer un organe ecarteur dans le canal 3, le jonc 
d' assemblage maintenant ensuite les clavettes 

desolidarisees . 

Un probleme rencontre avec les mors de ce type est 
qu'on ne maitrise pas comment s'effectue la rupture des 
pontets. Le fond de la fente 6 est plat, de sorte que la 
rupture du pontet peut avoir lieu pratiquement en tout 
point le long de 1' epaisseur de la fente (direction 
perpendiculaire au plan radial) . La rupture peut etre en 
zigzag du fait des stries transversales 4 formees par 
taraudage sur la paroi du canal cylindrique 3. En outre, 
le pontet 7 se rompt souvent en plusieurs endroits. 

Ces probl ernes peuvent nuire a la qualite de 
l'ancrage. Si un morceau de pontet demeure sur la face 
radiale d' une clavette eri certains points seulement de la 
longueur du mors, il peut en resulter, du fait de 1' appui 



imparfait entre clavettes voisines, une deformation du 
canal cylindrique qui affecte la regularity du serrage. 
Des morceaux du pontet peuvent encore se deformer ou se 
separer de la clavette sous l'effet des contraintes 
exercees au moment de la realisation de l'ancrage, ces 
morceaux etant alors susceptibles de s'intercaler de fagon 
indesirable entre les clavettes, entre les clavettes et le 
brin de cable ou encore entre les clavettes et 1' orifice 
tronconique du bloc de retenue. 

II est a noter que, pour serrer le brin de maniere 
homogene, on donne a son canal cylindrique un diametre 
legerement inferieur a celui du brin de cable a ancrer . 
Ainsi, apres une certaine penetration des stries du mors 
dans le metal du brin et une legere contraction radiale du 
brin sous l'effet de la contrainte de serrage, le canal 
retrouve approximativement sa forme cylindrique afin que 
la contrainte soit transmise de maniere homogene sur le 
perimetre du brin . 

Les sciages effectues entre les clavettes laissent 
entre elles des intervalles necessaires a la transmission 
de 1' effort de serrage. En 1' absence de ces intervalles, 
le serrage radial exerce au niveau de 1' interface 
tronconique se traduirait par un serrage des clavettes les 
unes sur les autres au niveau des plans radiaux, plutot 
que par la transmission du serrage au brin. 

II convient d'eviter qu'au moment de realiser 
l'ancrage certains . de ces intervalles se reduisent tandis 
que d' autres s ' elargissent . En effet, ceci se traduirait, 
dans le pire des cas pour un mors a N clavettes, par la 
suppression de N-l des intervalles et par la formation 
d'un intervalle d'epaisseur N fois plus grande . Ceci 
provoquerait egalement un serrage inefficace du brin, 
susceptible d'entrainer des glissements . Dans le cas 
typique ou N=3 et oil les decoupes laissent des intervalles 
de 1,5 mm entre les clavettes, on peut se retrouver avec 
un intervalle de 4,5 mm qui perturbe fortement l'ancrage 




- 4 - 

d'un toron classique a sept fils dont les fils 
peripheriques ont un diametre de 5 mm. 

Le fait de mal maitriser les ruptures des pontets ne 
permet pas d' eliminer cet inconvenient des mors 
5 traditionnels . 

Un but de la presente invention est de perfectionner 
les mors du type decrit dans le brevet frangais 2 586 076 
en limitant 1' incidence des problemes mentionnes ci- 
dessus . 

10 L' invention propose ainsi une piece monobloc pour la 

realisation d f un mors d'ancrage de cable, comprenant 
plusieurs secteurs angulaires agences autour d'un canal de 
forme generale cylindrique, reunis par des pontets 
adjacents audit canal, chaque pontet etant situe au fond 

15 d T une fente radiale respective s'etendant entre deux des 
secteurs depuis la peripherie de la piece. Suivant 
1 'invention, chaque pontet presente vers sa fente 
respective une surface dont une partie au moins est 
inclinee par rapport a la direction perpendiculaire au 

20 plan radial de ladite fente, de fagon que l'epaisseur 
radiale dudit pontet presente un minimum en une position 
determinee suivant ladite direction. 

Au moment de scinder la piece monobloc pour obtenir 
les clavettes correspondant aux secteurs angulaires, les 

25 pontets sont rompus pref erentiellement a l f endroit ou leur 
epaisseur presente un minimum, c'est a dire a un endroit 
qu'on peut maitriser en utilisant un outil de decoupe 
approprie pour former les fentes radiales dans la piece. 

II en resulte une meilleure repartition des efforts 

30 de serrage sur la peripherie de la piece au travers de la 
surface de serrage interne au pontet. 

Les rebords que les pontets rompus laissent sur les 
faces radiales des clavettes au bord du canal cylindrique 
du mors ont une forme bien determinee, et ils peuvent 

35 participer a la transmission des efforts au brin de cable. 
En utilisant ainsi toute la largeur du secteur angulaire, 



la repartition des efforts est egalement amelioree (les 
pressions Crete sont diminuees) . 

En outre, ces rebords eliminent pratiquement les 
problemes precites d'elargissement excessif d'un des 
intervalles entre clavettes . 

Dans un mode de realisation avantageux, la surface 
que presente chaque pontet vers sa fente respective est 
sensiblement en forme de V. L' inclinaison des faces du V 
permet alors de transferer les efforts de serrage sur la 
totalite de la surface des stries generalement presentes 
sur la paroi du canal cylindrique, de maniere a augmenter 
de fagon significative la regularite du serrage sur chacun 
des fils constituant le brin ou toron ancre. L' inclinaison 
des faces du V permet en outre une mise en place des 
secteurs de clavettes de maniere regulierement espacee par 
le glissement normal radial du secteur de clavette sur les 
parties du V. 

Selon un autre aspect, 1' invention propose un 
procede de fabrication d'un mors d'ancrage de cable forme 
d'un assemblage d f un nombre N de clavettes, dans lequel : 

- on forme un canal de forme generale cylindrique 
dans une piece monobloc ; 

- on effectue N decoupes dans la piece monobloc 
depuis sa peripherie suivant des plans radiaux, pour 
former N fentes radiales delimitant N secteurs angulaires 
de la piece, N-l au moins des decoupes etant interrompues 
avant d'atteindre le canal afin de laisser subsister au 
fond des fentes correspondantes des pontets reunissant les 
secteurs ; 

- on soumet la piece ainsi obtenue a un traitement 
de durcissement ; et 

- on force la desolidarisation des N secteurs afin 
de rompre les pontets, chaque clavette du mors etant 
obtenue a partir de 1 'un des secteurs. 

Les decoupes interrompues sont effectuees de 
maniere a conferer a chaque pontet une surface, dirigee 
vers la fente correspondante, dont une partie au moins est 
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inclinee par rapport a la direction perpendiculaire au 
plan radial de ladite fente, de fagon que ledit pontet 
soit rompu en une position determinee suivant ladite 
direction . 

5 D'autres particular! tes et avantages de la presente 

invention apparaitront dans la description ci-apres 
d'exemples de realisation non limitatifs, en reference aux 
dessins annexes, dans lesquels : 

- la figure 1, precedemment commentee, est une vue 
10 d'extremite d T une piece d'ebauche d f un mors d'ancrage 

selon le brevet frangais 2 586 076 ; 

- la figure 2 est un schema en perspective d'un mors 
d'ancrage realise conf ormement a la presente invention ; 

- la figure 3 est une vue d'extremite d'une piece 
15 d'ebauche d f un mors du type de la figure 2. 

La figure 2 montre la forme d'un mors d'ancrage 10 
conforme a 1' invention, utilise pour bloquer un brin de 
cable 8 tel que par exemple un toron de precontrainte ou 
encore un toron de hauban. Cet exemple de mors 10 a une 

20 forme generale tronconique, avec un alesage central 
cylindrique 5, destine a etre traverse par le toron 8, 
dont la paroi interne comporte des s tries transversales 11 
pour bien agripper le toron. Cette forme tronconique est 
divisee en trois secteurs de 120 degres constitues par 

25 trois 'clavettes identiques 12. Ces clavettes 12 sont 
assemblies a 1'aide d'un jonc annualaire 13 loge dans une 
gorge circonf erentielle 14 voisine de l'extremite la plus 
large du mors . 

Ce mors 10 vient s' engager dans un orifice 

30 tronconique complementaire 15 prevu dans un bloc d'ancrage 
16. Pour realiser l'ancrage d'un toron, on procede de la 
fagon suivante : le toron 8 est enfile a travers 1' orifice 
15 ; on place le mors 10 autour de ce toron ; on exerce 
une traction sur le toron dans sa partie depassant de la 

35 face exterieure 17 du bloc d'ancrage 16, par exemple a 
l'aide d'un verin ; et on enfonce le mors 10 autour du 
toron dans 1' orifice tronconique 15. Apres relachement de 



1' effort de traction, le mors 10 bloque fermement le toron 
8 dans le bloc 16* 

Comme le montre la figure 2, le toron 8 peut etre 
constitue de sept fils metalliques 7 torsades entre eux. 

Pour realiser un tel mors 10, on part d'une fagon 
connue en soi d' une piece monobloc delimitee 
exterieurement par une surface tronconique. Dans cette 
piece tronconique, on perce un canal cylindrique axial 5. 
La figure 3 montre une telle piece 20. 

La surface interne du canal 5 est striee 
transversalement, par exemple selon un filet helicoidal a 
section triangulaire forme par taraudage, qui produira les 
stries 11 sur les faces internes des clavettes 12. La 
gorge annulaire 14, non visible sur la figure 3 est usinee 
sur la face tronconique de la piece 20 au voisinage de sa 
grande base. 

La piece 20 en question est avantageusement 
constituee en un acier doux facilement usinable mais 
susceptible d'etre durci superf iciellement par un 
traitement thermique tel qu'une cementation. 

C'est dans cette piece 20 que sont pratiquees par 
sciage les fentes radiales 25 s'etendant selon des plans 
passant par l'axe de la piece et delimitant les secteurs 
angulaires 22 qui consti tueront les clavettes 12 du mors. 

Dans le mode de realisation illustre, le nombre N de 
fentes 25 est de trois, de sorte qu'elles sont espacees 
angulairement de 120° autour de l'axe du canal. 
L'epaisseur de ces fentes, determinee par celle de l'outil 
de decoupe 30 employe pour les realiser, est par exemple 
de 1,5 mm. Les fentes 25 ne traversent pas le materiau de 
la piece 20 jusqu'au canal 5 : chacune d'elles est 
interrompue de fagon a laisser subsister un pontet 27 le 
long du canal 5 un pontet 27. 

Comme le montre la figure 3, le fond de chaque fente 
25 est en forme de V pointant vers l'axe de la piece 20, 
c'est-a-dire vers le canal 5. Pour realiser ceci , l'outil 
de decoupe employe, tel qu'une f raise ou une scie 



circulaire 30, presente sur son bord actif des dents 31 a 
profil sensiblement en V perpendiculairement au plan de 
coupe, c'est-a-dire des dents 31 dont la forme en pointe 
est complementaire de la forme en V desiree du fond de la 
fente 25. 

La forme en V du fond de la fente 25 permet de 
controler a quel endroit le pontet 27 se rompra au moment 
de desolidariser les clavettes 12. Le pontet 27 se rompra 
pref erentiellement au niveau de la pointe du V, c'est-a- 
dire approximativement au milieu de l'epaisseur de la 
fente 25. 

Dans une autre realisation, le fond de la fente 25 
pourrait avoir une forme effilee autre qu'un profil en V. 
Ce qui importe est que cette forme soit telle qu'une 
partie au moins de la surface du pontet dirigee vers la 
fente soit inclinee par rapport a la direction X 
perpendiculaire au plan radial de ladite fente, de fagon 
que l'epaisseur radiale dudit pontet presente un minimum 
en une position determinee suivant cette direction X. 
C'est au niveau de ce minimum qu'aura lieu la rupture. 
L'avantage de la forme en V est sa commodite de 
realisation . 

A titre d'exemple, on peut prevoir que l'epaisseur 
du pontet, mesuree entre la pointe du V et la paroi du 
canal 5, soit comprise entre 0,8 mm (au niveau du fond des 
stries 11) et 1,3 mm (au niveau du sommet des stries 11) , 
1 ' angle a entre les deux faces inclinees du V etant par 
exemple de 90° . 

II est a noter que, malgre la finesse de l'epaisseur 
et de la forme de la fente 25, il est relativement facile 
de regler le sciage en consequence puisque les trois 
fentes peut etre executees simul tanement a l'aide de trois 
outils minces dont les dimensions et positions respectives 
sont rigoureusement determinees et entre lesquelles la 
piece 20 est forcee axialement. 
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La piece d' ebauche de mors ainsi tailladee .demeure 
constitute d'un seul bloc et peut etre melangee en vrac a 
d' autres pieces semblables . 

Les sollici tations exercees sur les pontets 27 a ce 
5 stade sont en effet tres inferieures a celles qui seraient 
necessaires pour les rompre . Les pontets n'ont pas encore 
ete fragilises par cementation et ont alors 
essentiellement pour fonction de conserver une liaison 
entre les secteurs 22 correspondant aux clavettes 12. 
10 On reprend ensuite une a une les pieces monobloc 2 0 

qui ne sont pas encore divisees en clavettes distinctes, 
de fagon a placer le jonc d' assemblage 13 dans chaque 
gorge 14, jonc generalement constitue en acier a ressort. 

On fait alors subir a 1' ensemble le traitement de 
15 cementation qui conduit au durcissement superficiel des 
clavettes 12 et des pontets 27 . 

Ce traitement peut etre un chauffage a une 
temperature comprise entre 900 et 1000°C / realise pendant 
trois quarts d' heure dans une atmosphere carburante, 
20 chauffage suivi d' une trempe . 

L' acier ainsi traite est alors devenu 

superf iciellement tres dur, et les pontets 27 sont devenus 
relativement fragiles et cassants. 

La simple prise en mains de 1' ensemble a ce stade 
25 peut suffire pour casser les pontets 7. Sinon, on dispose 
un organe ecarteur a 1' embouchure du canal 5, et on rompt 
les pontets en percutant cet organe. Les clavettes 12 du 
mors sont alors desolidarisees les unes des autres, en 
restant attachees par le jonc 13. 
30 Comme le montre la figure 2, les pontets rompus 

laissent sur la faces radiales de chaque clavette des 
rebords 28 a section approximativement triangulaire . Ces 
rebords 28 sont adjacents au canal 5 dans lequel le mors 
serre le toron 8. lis participent ainsi a la transmission 
35 des efforts de serrage au toron, en empechant que l'effort 
de serrage du toron diminue sur un intervalle trop large 



entre les clavettes. Correlativement, les pressions crete 
exercees sur le toron s'en trouvent diminuees . 

Les rebords 28 evitent en outre qu'au cours de la 
realisation de l'ancrage, certains des intervalles entre 
clavettes aient tendance a se retrecir en occasionnant 
1 'elargissement d'un autre intervalle. 

Un "certain nombre de variantes peuvent etre 
apportees au mode de realisation decrit sans sortir du 
cadre de la presente invention, par exemple : 

- le nombre N de clavettes pourrait etre different 
de trois ; 

- la peripherie du mors pourrait ne pas etre 
simplement tronconique ; elle pourrait etre composee de 
plusieurs trongons tronconiques successifs ou encore etre 
galbee ; 

- l'une des N decoupes effectuees dans la piece 20 
pourrait etre complete, la piece res tan t monobloc avec 
seulement N-l pontets ; 

- l'ordre d' execution de certaines etapes du procede 
de fabrication du mors d T ancrage pourrait etre modifie. 



REVEND IC A T I O N S 



1. Piece monobloc (20) pour la realisation d'un mors 
d ' ancrage de cable (10) , comprenant plusieurs secteurs 
angulaires (22) agences autour d'un canal de forme 
generale cylindrique (5) , reunis par des pontets (27) 
adjacents audit canal, chaque pontet etant situe au fond 
d'une fente radiale respective (25) s'etendant entre deux 
des secteurs depuis la peripherie de la piece, caracterise 
en ce que chaque pontet presente vers sa fente respective 
une surface dont une partie au moins est inclinee par 
rapport a la direction (X) perpendiculaire au plan radial 
de ladite fente, de fagon que l'epaisseur radiale dudit 
pontet (27) presente un minimum en une position determinee 
suivant ladite direction (X) . 

2. Piece monobloc selon la revendication 1, dans 
laquelle la surface que presente ^chaque pontet (27) vers 
sa fente respective (25) est sensiblement en forme de V. 

3. Procede de fabrication d'un mors d f ancrage de 
cable (10) forme d'un assemblage d'un nombre N de 
clave ttes (12) , dans lequel : 

on forme un canal (5) de forme generale 
cylindrique dans une piece monobloc ; 

- on effectue N decoupes dans la piece monobloc 
depuis sa peripherie suivant des plans radiaux, pour 
former N fentes radiales (25) delimitant N secteurs 
angulaires (22) de la piece, N-l au moins des decoupes 
etant interrompues avant d'atteindre le canal (5) afin de 
laisser subsister au fond des fentes correspondantes des 
pontets (27) reunissant les secteurs ; 

on soumet la piece (20) ainsi obtenue a un 
traitement de durcissement ; et 

- on force la desolidarisation des N secteurs afin 
de rompre les pontets, chaque clavette (12) du mors etant 
obtenue a partir de 1 'un des secteurs (22), 



caracterise en ce que lesdites decoupes 
interrompues sont effectuees de maniere a conferer a 
chaque pontet (27) une surface, dirigee vers la fente 
correspondante , dont une partie au moins est inclinee par 
rapport a la direction (X) perpendiculaire au plan radial 
de ladite fente, de fagon que ledit pontet soit rompu en 
une position determinee suivant ladite direction (X) . 

4. Precede selon la revendication 3, dans lequel on 
effectue lesdites N-l decoupes au moins au moyen d'un ou 
plusieurs outils (30) ayant des dents (31) a profil 
sensiblement en V perpendiculairement au plan de coupe. 

5. Procede selon la revendication 3 ou 4 , dans lequel 
on taraude le canal de forme generale cylindrique (5) pour 
former des s tries transversales (11) sur une face interne 
de chaque clave tte (12) . 

6. Procede selon l'une quelconque des revendi cations 
3 a 5, dans lequel on forme une gorge annulaire (14) sur 
la peripherie de la piece monobloc (20) , et on engage un 
jonc d' assemblage (13) dans cette gorge avant de proceder 
au traitement de durcissement . 

7. Mors d' ancrage de cable (10), forme d'un 
assemblage de plusieurs clavettes (12) , obtenu par un 
procede selon l'une quelconque des revendi cations 3^6. 



1/1 



FIG.1 . 



FIG.3 





FIG.2. 



